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徳島県の伝統産業である鳴門足袋のあゆみ 
 
鈴木 奈穂美 
 
はじめに 
 
専修大学社会科学研究所主催の 2012 年度春季実態調査に参加した筆者は、2013 年 2 月 26 日
（火）に株式会社ブンラクの工場（於 徳島県鳴門市撫養町）を訪問する機会を得た。本稿は、
その際行った株式会社ブンラク会長である T 氏へのインタビュー調査をもとに、鳴門の足袋産
業の歴史を整理していくことを目的としている。足袋産業の歴史については、T 氏の語りの他、
廣瀬寛治著の『鳴門足袋工業 200 年史』と大野源治著の『大阪足袋業界の歩み』によるところ
が大きい。著者は繊維産業に関する専門家でなく、足袋に関する基本的なことを整理するにと
どまるものであるが、2012 年度専修大学社会科学研究所主催の春季実態調査報告書に替えたい。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
写真１ 株式会社ブンラク 鳴門工場 
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１．足袋の定義 
 
 足袋は、「和服の際、儀礼として、または防寒のために足にはくもの」であり、洋装における
靴下と同様の役割を果たしている（廣瀬 1990：p19）。形状は、「下駄・ぞうりなど鼻緒のある
はきものをはくため、甲と底からできた袋に、親指と他の四本の指がはいる部分と、先が二分
にされている。留め具として紐を用いていたが、幕末から明治になって、こはぜが用いられて
いる。」（同）。 
家庭用品品質表示法1では、「お座敷足袋又は岡足袋と称される足袋をいう。地下足袋（ゴミ
底裏のもの、帆布底裏のもの）や運動足袋は含まないが、ニット足袋、足袋カバーなどは含ま
れる2」と足袋に関する定義をしている。 
 
２．株式会社ブンラクの会社概要3 
 
 株式会社ブンラクは、昭和 18 年に大阪市天王寺区で東大阪足袋工業有限会社として設立した。
第二次世界大戦の真っただ中である翌年の昭和 19 年には、戦禍から工場を守るため、徳島県鳴
門市に工場を疎開した。鳴門へ疎開した理由は、古くより足袋の産地であり、技術が根付いて
いたためである（３節参照）。ここが現在の鳴門工場となっている。昭和 27 年には、文楽足袋
株式会社に改組し、本社を大阪市東成区に移転した。その後、昭和 41 年に株式会社ブンラクに
社名変更した。昭和 42 年には韓国で足袋生産を開始したが、オイルショックの影響を受け、翌
年に撤退した。平成元年に中国の上海で生産を開始し、平成 6 年から本格的に生産をスタート
した。平成 10 年にはウェッブを開設し、平成 13 年からウェッブショップ事業を始めている。
平成 18 年にはシンボルマークを変更し、現在に至っている。 
業種は、繊維製品製造卸売業であり、主要な製品である各種和装用足袋の製造の他、作務衣
や靴下、鞄などの繊維製品の製造も行っている。コーポレートメッセージは「こころとたびす
る」であり、顧客の「『ココロに響く』モノ作りをしたい」という思いが込められている。戦後、
ナイロン靴下の普及に伴い、足袋の需要が低迷した。その間も、バスケットボール用のズボン
の縫製、阿波踊りの足袋（製造期間は阿波踊り前の３～７月）、作務衣やカバンなどさまざまな
                                                     
1 家庭用品品質表示法は、家庭用品の品質に関する表示の適正化を図り、一般消費者の利益を保護するこ
とを目的で昭和 37 年に制定された。 
2 消費者庁「家庭用品品質表示法」の「足袋」サイト（http://www.caa.go.jp/hinpyo/guide/fiber/fiber_16.html 
最終閲覧日：2013 年 5 月 2 日）より引用。 
3 株式会社ブンラク「会社概要」サイト（http://www.bunraku.co.jp/company04.html、最終閲覧日 2013 年 5
月 2 日）、「沿革」サイト（http://www.bunraku.co.jp/company06.html、最終閲覧日 20113 年 5 月 2 日）を基
に作成。 
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製品を製造しながら、足袋事業の存続を図ってきた。足袋の生産高では全国シェアの 20％程度
を占める。 
 
３．鳴門足袋の歴史 
 
足袋の生産が盛んであった鳴門市4は、徳島県の東北端に位置しており、鳴門海峡を隔て淡路
島に対峙している。地理的に京阪神に近く、平成 10 年に神戸淡路鳴門自動車道が開通、さらに
平成 14 年には高松自動車道が全線開通したため、四国と本州の交流拠点都市となっている。こ
れは近年に見られることではなく、鳴門市撫養町は古くから港が発達しており、全国各地から
の往来があった。このことが、この地域の足袋生産を盛んにした。ここでは、鳴門足袋の誕生
以後のあゆみを追っていくが、その前に、足袋生産を生む背景となった近世の産業奨励からは
じめることにする。 
 
 １）近世蜂須賀氏による産業奨励 
 豊臣秀吉の家臣であった蜂須賀正勝・家政父子が、天正 13（1585）年に阿波一国を与えられ
て以来、明治維新までの長期間にわたり阿波淡路両国を治めていた。この間、蜂須賀氏は藍作、
製塩などの産業を奨励していた。廣瀬（1990：ｐ16-18）に基づき阿波国の代表的な産業につい
て紹介していこう。 
 
○ 藍作について 
藍作とは、「葉藍を採り、それを藍玉として染料にする」もので、「染織上最も重要」であっ
た。徳島藩では、これを特産品とした。藍玉は大きな利益をもたらし、「藩財政をうるおした」
（廣瀬 1990：p16）。藍の原料となる葉藍は、板野郡と名西郡、名東郡を中心に栽培されていた。
この地域は、吉野川の影響で肥沃な平野があり、品質に優れた藍が生産できた。主要な産業で
あったため、藍作は専売制も取っており、「寛政 12（1800）年には栽培面積が 6800 ヘクタール
までにも達し」ていた（同）。秋に製造された藍玉は、当時の江戸や大坂をはじめ、「出荷の大
半は徳島・撫養の港から全国各地に積み出され」、「当時撫養港は非常なにぎわい」となった（同）。
藍玉が全国に出荷された背景は、木綿の急速な広まりと関係があり、木綿の染料とされていた
藍の需要が高まったことがあげられる5。しかし、大正 10（1921）年頃になると、ドイツから
                                                     
4 鳴門市公式ウェッブサイト「市のなりたち・地勢」を参照（ http://www.city.naruto.tokushima.jp/ 
contents/introduction/chisei.html、最終閲覧日 2013 年 5 月 2 日） 
5 とくしまけんキッズページ「すだちくんといっしょに徳島を知ろう！！」サイト内の「歴史と文化」
（http:/www.pref.tokushima.jp/kids/history-culture/、最終閲覧日 2013 年 5 月 2 日）を参照のこと。 
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アニリン化学染料が輸入され、壊滅的な打撃を受けることとなった。その後、藍作は衰退し、
伝統美術工芸などのために栽培されるのみとなった（同）。 
 
○ 製塩と製薬工業について 
 慶長 4 年（1599）頃から撫養地方では入浜（式）塩田6が築かれ、製塩業がはじまった。初期
には、篠原孫左衛門（淡路島）、馬居七郎兵衛・大谷五郎左衛門（播州）らを招き、技術移転が
行われた。あわせて、製塩に従事する者が勤勉に働いたことで、次第に産業として発展していっ
た（廣瀬 1990：p16）。藍玉とともに塩も専売制を導入し、塩田開発や製塩を奨励した。阿波国
は「十州塩」の生産地の１つであり、その中でも塩の収穫量の多い産地であった7。明治時代以
降になると、製塩の発達に伴い、製塩の副産物である苦汁をもとにした。工業薬品、硫酸マグ
ネシウムなどを製造する会社が創業され、新たな産業が興った（廣瀬 1990：p17）。その後、国
による製塩政策（製塩地整理）や効率的な製塩法の開発などの影響を受け、明治から昭和にか
けて次第に塩田が減少していくこととなった。 
 
 ２）鳴門足袋のあゆみ 
○ 近世 
以上のように、阿波では近世から藩による産業奨励政策が行われたことで他地域との交易が
盛んとなり、それが足袋生産を後押しした。そして、藍作や製塩と並び江戸時代に足袋の生産
が拡大した。「鳴門足袋」といって、現在でも徳島県の伝統的な産業となっている。 
足袋は防寒用や儀礼用として、生活の必需品であった時代が長く続いたが、商品として足袋
が製造されるようになったのは、鳴門地方では藩政中期以降からである。藩政末期には問屋制
手工業を導入しており、当時としては高い生産性を誇っていた（廣瀬 1990：p17）。 
鳴門市内（特に、撫養町）で足袋生産が盛んになった背景は、足袋に必要な原料が手に入り
やすかったということと関係している。前述のとおり撫養港では、藍玉と製塩の積出港として
発展していた。そこに藍商人が、藍玉の商いとのかかわりの深い綿布（河内木綿）をもたらし
た。 
また、労働力の確保が容易であったことも足袋づくりを後押しした。阿波国は、１）で示し
たように製塩業が盛んで、塩田労働者の多い地域であった。この塩田労働は重労働であり、男
                                                     
6 入浜（式）塩田は、江戸初期から瀬戸内海沿岸地域を中心に発展した。廣瀬（1990）では、入浜塩田と
言っているが、入浜式塩田ともいわれるため、本文では入浜（式）塩田と表記している。 
7 十州塩とは、瀬戸内海沿岸地域の入浜（式）塩田で作られた塩の総称である。その主な生産地が十州地
方であったため、この名称がついた。十州地方とは、長門、周防、安芸、備後、備中、備前、播磨、阿
波、讃岐、伊予のことである。（財団法人塩事業センター 塩百科、塩風土記サイト内「徳島県と塩」、
http://www.shiojigyo.com/popup/post_740.html、最終閲覧日 2013/05/04） 
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性の仕事であった。そのため、女性が従事できる仕事が求められており、足袋生産が家庭内で
行える内職（副業）として発展したのである。 
 
○ 明治期 
江戸時代に女性の内職として広がった足袋生産は、明治期以後は、企業化、機械化の波に乗っ
てさらに生産が拡大していった。石橋正二郎氏8が足袋産業を牽引し、順調に事業を拡大し、規
格化した足袋の量産化にも成功していた。そのため、足袋産業では早くから分業化が進み、効
率的な生産体制が導入されていた。 
足袋製造の過程では、明治時代からミシンが導入されていた。そのミシンは、ドイツから輸
入された製靴用ミシンを改良したものである。この改良ミシンは「八方ミシン」と呼ばれ、「足
袋の指のあるところのヒダ（イセと呼ぶ）をとりながら縫う嘴をとりつけたもの」である（廣
瀬 1990：p265）。このミシンは現在も多くの足袋生産の現場で活躍しており、製造過程の要の
部分で使用されている（写真２・３）。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
写真２ ドイツ製ミシンを使用する足袋の工程（その１） 
                                                     
8 ブリヂストンの創業者である石橋正二郎氏は、家業の仕立物業を足袋製造業に専業化し、さまざまな改
革に取り組んだ。そのため、足袋産業は全体的に近代化が早かった。改革の一例として、動力ミシン、
裁断機、石油発動機の導入、労働者への給与制の実施、均一価格制の導入などがある。その後、石橋氏
は、足袋生産を順調に拡大させ、1918 年に日本足袋株式会社を設立、1947 年には日本ゴム株式会社と社
名変更し、現在のブリヂストンの基礎を築いた。 
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写真３ ドイツ製ミシンを使用する足袋の工程（その２） 
 
○ 昭和初期の戦時体制 
昭和 12（1937）年に始まった日中戦争が激化する中、日本は戦時経済体制へと移行していっ
た。この時期、資金・資源を優先して軍需に投入できるよう、民間の物資の利用は制限されて
いった。足袋産業に直接的・間接的に関わりのある政令も次々に交付された。例えば、昭和 12
年 9 月に、臨時資金調整法、輸出入品等に関する臨時措置法、毛製品フス等混用規制、同年 12
月に綿製品フス等混用規制、綿製品の製造販売並びに加工制限規制などである（廣瀬 1990：
p81-82・84、大野 1989：p83-86）。臨時資金調整法は、日中戦争のための資金獲得を目的に制
定された法律であり、輸出入品等に関する臨時措置法は、「金属、皮革、ゴム、ガソリン、綿糸
の使用制限により配給統制」などを盛り込んだ法律である（廣瀬 1990：p81）。その後、昭和 13
年 2 月の商工省令第五号では、裁縫機の移動制限繊維工業設備に関する件、さらにこの政令を
もって、足袋の製造及び足袋原料綿布の晒染裁断その他の加工が禁られるようになった。昭和
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13 年のこの政令によって、「足袋の払底と将来の製品不足を見越した卸問屋、小売店の買占め、
消費者の買溜めによって価格は急騰し」た（廣瀬 1990：p84）。そして、昭和 13 年 5 月に国家
総動員法が施行され、足袋産業の統制もさらに強化された。しかし、それにとどまらず、総力
戦体制を強化するため、国内にある人的・物的資源を政府が全面的に統制できるようになった。 
このころ、大阪府では大阪足袋工業組合が創立（昭和 14 年）され、「組合員に対する戦時体
制令の周知徹底、並びに足袋原料の一括購入、割当配給、その他の統制業務」を行っていた（大
野 1989：p89）。昭和 16 年 8 月の物資動員計画による計画生産の実施に備えて、全国足袋工業
連合会は、企業統合の実施要綱を発表した（廣瀬 1990：p96）。最終的には、全国の足袋生産者
は 611 社から 68 社にまで圧縮され、全国の足袋生産高は 2 億 5 千万余足から 1 億足まで制限さ
れた（廣瀬 1990：p99）。 
この時期に足袋製造を行っていた 6 名が東大阪足袋工業小組合を作った（大野 1989：p104）。
この小組合が、昭和 18 年に東大阪足袋工業有限会社に改組され、これが株式会社ブンラクの基
礎となる。東大阪足袋工業有限会社も、戦時下の計画生産のあおりを受け、足袋の減産を余儀
なくされた。 
 
○ 第二次世界大戦後 
「合成繊維であるナイロンの出現と服装の洋風化」により、足袋から靴下へと消費者の需要
がシフトしていった（廣瀬 1990：p216）。昭和 30 年前後から、ナイロン靴下が市場に出回り、
足袋の需要は大幅に減少していき、足袋生産全体が縮小していった。昭和 31 年度鳴門市足袋生
産者調査表によると、株式会社ブンラクに社名変更する前の文楽足袋株式会社は、1,218,550 足
を生産し、78 名の従業員を有していた。鳴門市内の足袋製造業者の中では 2 番目の足数を生産
していたが、その後大きく生産量が減少していき、足袋産業は厳しい時代を迎えることとなる。
昭和 36 年度鳴門市足袋生産者の調査によると、文楽足袋株式会社は、生産数 641,000 足、従業
員数 53 名となっていた（廣瀬 1990：p230）。 
戦後は、足袋も工業製品の一種として、法律によって規格が定められていた。その背景には、
消費者が安心して適正な商品を市場で手に入れるための消費者保護行政が確立されていったこ
とがある。昭和 32 年は、工業標準化法の制定により足袋にも工業規格（JIS）が制定された（大
野 1989：p236）。この規格では、既製足袋について規定している。規定の内容は、大きさに基
づく種類、材料（生地、縫糸、コハゼ）、加工方法（縫い方、仕上げ）、寸法、外観、試験方法
（寸法のはかり方、収縮率、染色堅ロウ度）、検査、表示である（大野 1989：p237-240）。 
昭和 37 年に施行された家庭用品品質表示法では、消費者が工業製品の品質を正しく理解する
ため、また購入する際に、不必要な支出をはじめとする経済的損失やその他の損失を防ぐため、
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品質に関する適正な表示を要請している。対象は、繊維製品（35 品目）、合成樹脂加工品（８
品目）、電気機械器具（17 品目）、雑貨工業品（30 品目）であり、そのうち、繊維製品に足袋が
含まれている。また、大野（1989：p236-240）によると、日本標準商品分類の中にも足袋（分
類番号 786）があり、中分類は、「成年男子用・少年用足袋」「成人女子用・少女用足袋」「幼児
用足袋」と性別と世代によって３つに分かれ、小分類はそれぞれの中分類ごとに「綿製足袋」
「絹製足袋」「合成繊維製足袋」「その他の足袋」と繊維組成ごとに分けている。 
現在の足袋の生産高はどのくらいになっているのか、経済産業省の工業統計調査によって出
荷額と事業所数を把握することができる。平成 22 年工業統計表「費目編」の「足袋類（類似品、
半製品も含む）」をみると、2010 年は全国で出荷額 2,672 百万円、算出事業者数は 22 事業所で
あるが、そのうち、徳島県は 818 百万円、7 事業所と日本で最も多い出荷額を占めている9。2006
年のときの出荷高は 2621 百万円であったが、2007 年・2008 年は減額となった。しかし、2009
年には 2,588 百万円と盛り返し、2010 年にはさらに上昇した。一方、事業者数をみると、2006
年には 24 事業所あったが、翌年には 23 事業所、2009 年には 21 事業所と減少していたが、2010
年には 22 事業所となった。 
 
４．株式会社ブンラクの製造工程 
 
これまで T 氏のインタビュー調査をもとに近世以降の鳴門足袋産業のあゆみを整理したが、
最後に、鳴門足袋の製造メーカーである代表的企業である株式会社ブンラクの最近の状況につ
いてまとめて、本稿の結びとする。 
 
○ ２つの拠点：鳴門工場と上海工場 
株式会社ブンラクでは、鳴門工場の他、中国の上海でも足袋の生産を行っている。量産品は
上海工場で、高級品や受注生産は鳴門工場で製造している。中国で高級品の生産を行っていな
いのは、縫製技術の差から生じているためであると、T 氏は言及していた。なぜこのような差
が生じているかというと、日本と中国で、技術伝承の方法に違いがあるからである。そのため、
中国工場の人材育成は、日本の鳴門工場で行なっている。日本に来て、縫製技術とミシンの修
繕技術などを覚えた後は、中国工場で指導者となっている。とはいえ、高級品を生産するほど
に全体のレベルが達していないため、量産品に特化した生産となっている。 
 
                                                     
9 徳島県に次いで出荷額の多い県は埼玉県で 504 百万円、7 事業所が生産に当たっている（平成 22 年工業
統計表「品目編」より）。なお、この統計でいう事業所とは、従業者４人以上の事業所のことである。 
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資料 大野（1989）322 頁より引用 
図１ 大野源治著『大阪足袋業界の歩み』にみる足袋行程表 
 
○ 「先付」工程と明治期のミシン 
ブンラクでは、足袋の製造工程を裁断から完成に至るまで、16 工程に分けて分業している。
その工程については、インタビュー時に詳細を聞くことができなかったが、大野（1989：p332）
にある足袋行程表に準ずるものと考える（図１）。 
 そのうち、最も難しい製造工程は、足袋のつま先部分を縫う工程である。具体的には、つ
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ま先部分でイセをとりながら底と甲を縫い付けるところである。この部分はベテランの縫製
担当者が行う。底と甲の縫い合わせ部分の最初の工程となるため、底と甲全体が縫われるこ
とを想定して縫う必要がある。また、つま先部分の立体感をだすため、ギャザーをよせなく
てはならないため、縫製技術も求められる。この工程で使用するミシンは本稿の３節でも示
した明治時代に日本に入ってきたドイツ製のもので、そのミシンを使いこなすことも容易で
ない（写真２・３）。訪問時は３名の職人がこの工程にあたっていた。いずれも縫製技術の優
れたベテランの工員であった。 
 
○ 受注生産の拡大 
株式会社ブンラクでは受注生産にも乗り出している。初回の受注では、型取りを行い、最
小の受注ロットは 10 足であるが、その後の追加は５足以上から注文を受けている。セミオー
ダー方式で、型紙は、並型・細型・ほっそり型の３つに分類している。計測は、大阪の営業
所で行っている。コハゼは、ベーシックなシルバー以外に、ピンクやグリーンなど６色を用
意している。また、底の部分も白、紺、芥子色など 17 色から選ぶことができる。また、コハ
ゼに名前を入れたりして、個別の注文に応えている。最近は、布地の持ち込んだり、海外か
らの注文する顧客もいるという。その一例として、スペインのバルセロナから皮製の足袋の
注文があった話をうかがった。 
オーダー注文、セミオーダー注文が入ったときは、全て鳴門工場で対応している。中国の
工場では、先ほど示した技術面の問題の他、物流面でのロスがあるため、全工程を国内で行っ
たほうがよいのだという。つまり、中国で製造すると、納品までのタイムロスが生じるので
ある。鳴門であれば１日で生産し、すぐに配送できるが、中国ではそれが困難となるわけで
ある。 
 
 足袋という工業製品は、現代の日本人にとって、冠婚葬祭など着用する機会が限られている
ことは事実であろう。しかし、株式会社ブンラクのインターネットショッピングサイトを拝見
すると、現代風にアレンジした洒落ものの足袋や、気に入った生地を持ち込んで注文をするこ
とができるなど、消費者のニーズを敏感に掬い取りながら、消費者の希望にかなうものを製造
している。このような消費者に対するきめ細やかな対応や創意工夫について情熱的に語る T 氏
の様子から、地域経済に貢献する伝統産業の力強さを目の当たりにすることができた調査と
なった。 
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